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TRANSLATION OF CLAIM 1 OF EP O 675 042 

1. A process for applying packaging built up from band-shaped 
packaging material, which is pulled off from a coil, to a 
plurality of identical package elements which are joined 
together to form a packaging goods entity, comprising the 
following process steps: 

a) the packaging goods entity is fed on a feeder conveyor 
to a packaging station, 

b) the packaging material is pulled off from the coil and 
is separated when pulled off into at least one tray-forming 
packaging material strip and one top hoop-casing strip, 

c) the tray-forming packaging material strip and the top 
hoop-casing strip are fed jointly and vertically to the 
packaging station with the formation of a spacing gap which 
is matched to the height of the packaging goods entity and 
are pre-dispensed corresponding to the product format, 

d) the packaging goods entity is moved to the packaging 
station, transversely to the tray-forming packaging 
material strip and to the hoop-casing strip, and with a 
front end face in front, and is pushed on to a discharge 
conveyor so that the packaging material strip and the top 
hoop-casing strip loop round the packaging goods entity in 
the shape of a U, and so that overhangs of the tray-forming 
packaging material strip and of the top hoop-casing strip, 
which are severed from the strips being fed, remain free on 
the back end face, 

e) the ends of the tray-f orming packaging material strip 
and those of the top hoop-casing strip are joined to the 
ends of the overhangs to form hoop casings with each other , 

f) the regions of the tray-forming packaging material strip 
which project beyond the bottom edge of the packaging goods 
entity are folded and fixed to form a tray edge or a tray 
base, 

wherein process steps d) , e) and f ) are carried out on the 
packaging entity resting on the discharge conveyor. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Anlegen 
einer aus bandffirmigem Verpackungsmaterial, welches 
von einem Coil abgezogen wird, aufgebauten Verpak- s 
kung an eine Mehrzahl von gleichen, Packgutelemen- 
ten, die zu einer Packgutgesarrrtheit zusammengefQgt 
sind. Es versteht sich, daB die Packgutgesarrrtheit eine 
kubische Gestaltung aufweist, die sich aus dem Zusam- 
menf Qgen der Packgutelemente ergibt. Die Packgutele- w 
mente kOnnen z.B. kubische Packgutelemente oder 
zylindrische Packgutelemente sein. 

Im Rahmen der bekannten MaBnahmen, von 
denen die Erfindung ausgeht (EP 0 313 721 A2), wer- 
den aus dem bandfdrmigen Verpackungsmaterial Ver- 75 
packungsstabe geformt, die an die Kanten und Ecken 
der Packgutgesarrrtheit angelegt und zu einem Rah- 
mentragwerk zusammengesetzt werden. Das hat sich 
bewShrt, verlangt aber ein entsprechendes steifes Ver- 
packungsmaterial. welches die beschriebene Stab- und 20 
Rahmenfunktion erfullen kann. Das ist aufwendig. Im 
ubrigen weisen aus einer vorgegebenen Mehrzahl von 
kubischen Packgutelementen aufgebaute Packgutge- 
samtheiten nicht unbeachtliche Toleranzen auf, die sich 
in der Breite und in der Unge bzw. in der HOhe zu Tole- 25 
ranzen von 10 bis 20 mm addieren kOnnen. Werden die 
Stabe und das Rahmentragwerk nach MaGgabe der 
maximal auftretenden Toleranzen dimensioniert, so 
kann die so aufgebaute Verpackung die Packgutge- 
sarrrtheit nicht als Straffverpackung umgeben. Anderer- 30 
serts kann eine Straffverpackung Packgutgesamhe'rten, 
die aus einer Mehrzahl von Packgutelementen aufge- 
baut sind, so verspannen, daB Qber ReibungsschluB 
zwischen den Packgutelementen gleichsam ein selbst- 
tragender Effekt in der Packgutgesarrrtheit zustande- 35 
kommt 

Grundsatzlich ist es bekannt (DE 40 27 762 C1), 
zur Herstellung einer Verpackung fur stOckiges Pack- 
gut die aus einem Rahmentragwerk aus winkelfOrmi- 
gen Elementen aus Verpackungsmaterial mrt zumindest 40 
einem offenen Rahmenfeld aufgebaut ist und bei der ein 
Streifen aus dem Verpackungsmaterial an das Packgut 
angelegt und der an dem Packgut anliegende Streifen 
zu einer Umreifung geschlossen wird, den Streifen als 
ebenen Materialstreifen von einem Coil abzuziehen, 45 
straff mit Oberstehendem Rand an das Packgut anzule- 
gen und erst am Packgut winkelfOrmig umzufalten, 
wobei Qberlappende Endabschnitte miteinander ver- 
bunden werden. Das hat sich bewahrt und erlaubt den 
Aufbau einer Straffverpackung, bei der die beschriebe- so 
nen Toieranzprobleme nicht auftreten, und die es 
erlaubt, mit einem wenig steifen Verpackungsmaterial, 
beispielsweise in Form von sogenanntem Kraftpapier, 
zu arbeiten. Im Rahmen dieser MaBnahmen ist es auch 
bekannt, sowohl an der Kopfseite als auch an der ss 
Bodenseite des Packgutes Umreifungen aus streifen- 
fOrmigem Verpackungsmaterial mit uberstehendem 
Rand herzustellen. 



Ausgehend von den zuletzt beschriebenen MaB- 
nahmen liegt der Erfindung das technologische Pro- 
blem zugrunde, auf besonders einfache Weise eine aus 
bandfOrmigem Verpackungsmaterial, welches von 
einem Coil abgezogen wird, aufgebaute Verpackung an 
eine Mehrzahl von gleichen Packgutelementen, die zu 
einer Packgutgesarrrtheit zusammengefQgt sind, anzu- 
legen. 

Zur LOsung dieser Aufgabe ist Gegenstand der 
Erfindung ein Verfahren zum Anlegen einer aus band- 
fOrmigem Verpackungsmaterial, welches von einem 
Coil abgezogen wird, aufgebauten Verpackung an eine 
Mehrzahl von gleichen Verpackungselementen, die zu 
einer Packgutgesamtheit zusammengefQgt sind, mit 
den Verfahrensschrrtten: 

a) Die Packgutgesamtheit wird auf einem Zuf QhrfOr- 
derer einer Verpackungsstation zugefuhrt, 

b) das Verpackungsmaterial wird von dem Coil 
abgezogen und beim Abziehen zumindest in einen 
traybildenden Verpackungsmaterialstreifen sowie 
einen Kbpfumreifungsstreifen aufgetrennt, 

c) der traybildende Verpackungsmaterialstreifen 
sowie der Kopfumrerfungsstreifen werden gemein- 
sam unter Bildung eines Abstandsspaltes, der der 
HOhe der Packgutgesarrrtheit angepaBt ist, vertikal 
der Verpackungsstation zugefuhrt und entspre- 
chend dem Produktformat vorgespendet, 

d) die Packgutgesarrrtheit wird mit einer vorderen 
Stirnseite voraus an der Verpackungsstation quer 
zu dem traybildenden Verpackungsmaterialstreifen 
und dem Kopfumre'rfungsstrerfen so verschoben 
und auf einen Abfuhrffrderer aufgeschoben, daB 
der Verpackungsmaterialstreifen sowie der Kbpf- 
umreifungsstreifen die Packgutgesamtheit U-fOrmig 
umschlingen und an der ruckwdrtigen Stirnseite 
Uberstande des traybildenden Verpackungsmateri- 
alstreifens sowie des Kopfumreifungsstreifens, die 
von den zulaufenden Streifen abgetrennt werden, 
frei bleiben, 

e) die Enden des traybildenden Verpackungsmate- 
rialstrerfens sowie die des Kopfumreifungsstreifens 
werden mit den Enden der Oberstande zu Umrei- 
fungen miteinander verbunden, 

f) die uber den Bodenrand der Packungsgesamtheit 
uberstehenden Bereiche des traybildenden Ver- 
packungsmaterialstrerfens werden zu einem Tray- 
rand Oder zu einem Trayboden umgefaltet und 
fixiert, 

wobei die Verfahrensschritte d), e) und f) an der auf dem 
Abfuhrffrderer aufliegenden Packungsgesamtheit 
durchgefuhrt werden. Die traybildenden Verpackungs- 
materialstreifen sowie die Kbpfumreifungsstreifen wer- 
den nach bevorzugter AusfQhrungsform der Erfindung 
zu unter Zugspannung stehenden Straffumreifungen 
verbunden. Im Rahmen des erfindungsgemSBen Ver- 
fahrens werden nach bevorzugter AusfQhrungsform der 
ZufuhrfGrderer und der AbfuhrfOrderer kontinuierlich 
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bewegt. Im Rahmen der Erfindung liegt es aber auch, 
den ZufGhrfOrderer und den Abf GhrfOrderer taktweise zu 
bewegen, selbstverstandlich unter Abstimmung der 
Takte. In dem Merkmai b) kommt mit der Formulierung 
"zumindest in einen traybildenden Verpackungsmateri- 
alstreifen sowie einen Kopfumreifungsstreifen" zum 
Ausdruck, daB z.B. nach MaBgabe der H6he der Ver- 
packungsgutgesamtheit auch ein drifter Verpackungs- 
materialstreifen ausgetrennt werden kann. Er kann zu 
einer mittleren Straffumreifung an die Verpackungsgut- 
gesamtheit gelegt werden, wobei so verfahren wind, wie 
es in bezug auf den traybildenden Verpackungsmateri- 
alstreifen und in bezug auf den Kopfstre'rfen beschrie- 
ben wurde. Insbesondere kann so verfahren werden, 
daB der traybildende Verpackungsmaterialstreifen im 
Bereich seines oberen Randes, der an den Seitenwan- 
den der Verpackungsgutgesamtheit anliegt, mit einem 
Verstarkungsstreifen versehen wird. 

Die Erfindung gent von der Erkenntnis aus, daB 
eine aus bandfdrmigem Verpackungsmaterial, welches 
von einem Coil abgezogen wird, aufgebaute Verpak- 
kung an einer Mehrzahl von gleichen Packgutelemen- 
ten, die zu einer Packgutgesamtheit zusammengefQgt 
sind, besonders einfach erzeugt werden kann, wenn die 
Kombination der beschriebenen MaBnahmen verwirk- 
licht wird, die es erlaubt, die Packgutgesamtheit mit 
einer vorderen Stirnseite an der Verpackungsstation 
quer zu dem traybildenden Verpackungsmaterialstrei- 
fen und dem Kopfumreifungsstreifen in der beschriebe- 
nen Weise zu verschieben. Auf diese Weise kann mit 
kurzen Packzeiten gearbeitet werden, auch bleibt in der 
Verpackungsstation ausreichend Raum, urn die ent- 
sprechenden Werkzeuge anzubringen. Im Ergebnis 
kann eine Vorrichtung fur die Durchfuhrung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens besonders einfach gestaftet 
werden. 

Gegenstand der Erfindung ist auch eine Vorrich- 
tung fur die Durchfuhrung des beschriebenen Verfah- 
rens mit einem ZufGhrfOrderer, einem rechtwinWig dazu 
angeordneten AbfGhrfOrderer, einer oberhalb des 
Niveaus des ZufGhrfOrderers und des Abfuhrferderers 
angeordneten Coilaufnahme fur das bandfOrmige Ver- 
packungsmaterial mit Bandabzug und Trenneinrichtung 
zur Auftrennung des bandfOrmigen Verpackungsmateri- 
als in einen traybildenden Verpackungsmaterialstreifen 
und einen Kopfumreifungsstreifen, wobei der traybil- 
dende Verpackungsmaterialstreifen und der Kopfumrei- 
fungsstreifen gemeinsam unter Bildung eines 
Abstandsspaltes vertikal verlaufend zwischen dem 
ZufGhrfOrderer und dem Kbpf des AbfuhrfOrderers 
gefOhrt sind und in diesem Bereich die Verpackungssta- 
tion mit ihren Werkzeugen zur Durchfuhrung der Verfah- 
rensschritte (d), (e) und (f) angeordnet ist 

Im folgenden werden die beschriebenen und weite- 
ren Merkmale der Erfindung anhand einer lediglich ein 
AusfQhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung ausfuhr- 
licher eriautert. Es zeigen 



Fig. 1 das Schema einer Vorrichtung zur DurchfGh- 
rung des erf indungsgemaBen Verfahrens, 

Fig. 2 einen vergrOBerten Ausschnitt aus dem 
Gegenstand nach Fig. 1, 
s Fig. 3 eine Packgutgesamtheit mit angelegten Ver- 
packungen, 

Fig. 4 mit den Teitfiguren 4a, 4b und 4c mOgliche 
Gestartungen des Kopfumreifungsstreifens 
und eine besondere Gestartung des traybil- 
w denden Verpackungsmaterialstrerfens, 

jeweils links in den Figuren im Schnttt und 
rechts in den Figuren in der Ansicht, aus- 
schnittsweise. 

75 Die in den Fig. 1 und 2 dargestellte Vorrichtung fur 
die DurchfOhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens 
besteht in ihrem grundsatzlichen Aufbau aus einem 
ZufGhrfOrderer 1, einem rechtwinWig dazu angeordne- 
ten AbfGhrfOrderer 2, einer oberhalb des Niveaus des 

20 ZufGhrfOrderers 1 und des AbfGhrfOrderers 2 angeord- 
neten Coilaufnahme 3 fOr das bandfOrmige Verpak- 
kungsmaterial 4 mit Bandabzug 5 und Trenneinrichtung 
6 zur Auftrennung des bandfOrmigen Verpackungsma- 
terials 4 in einen traybildenden Verpackungsmaterial- 

25 streifen 7 und einen Kopfumreifungsstreifen 8. Man 
erkennt, daB der traybildende Verpackungsmaterial- 
streifen 7 sowie der Kopfumreifungsstreifen 8 vertikal 
verlaufend zwischen dem ZufuhrfOrderer 1 und dem 
Kopf des AbfuhrfOrderers 2 gefOhrt sind. In diesem 

30 Bereich ist die Verpackungsstation 9 mit ihren Gblichen 
Werkzeugen angeordnet. die nicht gezeichnet sind. 

Die Vorrichtung erlaubt das Anlegen einer aus 
bandffirmigem Verpackungsmaterial 4, welches von 
einem Coil 10 abgezogen wird, aufgebauten Verpak- 

35 kung an eine Mehrzahl von gleichen, im AusfQhrungs- 
beispiel kubischen Packgutelementen 11, die zu einer 
Packgutgesamtheit 12 zusammengefQgt sind. 

Die Packgutgesamtheit 12 wird auf dem ZufuhrfOr- 
derer 1 der Verpackungsstation 9 zugefuhrt. Das Ver- 

40 packungsmaterial 4 wird von dem Coil 10 abgezogen 
und beim Abziehen in einen traybildenden Verpak- 
kungsmaterialstreifen 7 sowie in einen Kopfumreifungs- 
streifen 8 aufgetrennt Der traybildende 
Verpackungsmaterialstreifen 7 sowie der Kopfumrei- 

45 fungsstreifen 8 werden gemeinsam unter Bildung eines 
Abstandsspaltes 13, der der HOhe der Packgutgesamt- 
heit 12 angepaBt ist, vertikal der Verpackungsstation 9 
zugefuhrt. Der eigentliche Verpackungsvorgang wird 
dadurch herbeigefuhrt, daB die Packgutgesamtheit 12 

so mit einer vorderen Stirnseite voraus an der Verpak- 
kungsstation 9 quer zu dem traybildenden Verpak- 
kungsmaterialstreifen 7 und dem 
Kopfumreifungsstreifen 8 so verschoben und auf den 
Abfuhrfdrderer 2 aufgeschoben wird, daB der Verpak- 

55 kungsmaterialstreifen 7 sowie der Kopfumreifungsstrei- 
fen 8 die Packgutgesamtheit 12 U-f6rmig umschlingt, 
wie es in der Fig. 1 dargestellt ist, jedoch so, daB an der 
ruckwartigen Stirnseite Uberstande 14, 15 des traybil- 
denden Verpackungsmaterialstreifens 7 sowie des 
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Kopfumreifungsstreifens 8 bleiben, die von den zulau- 
fenden Strerf en 7, 8 abgetrennt wurden. Die Enden des 
traybildenden Verpackungsmaterialstreifens 7 sowie 
des Kopfumreifungsstreifens 8 werden mit den Enden 
der Uberstande 1 4, 1 5 zu Umreif ungen miteinander ver- s 
bunden. Vergleicht man die Fig. 1 und 2, so erkennt 
man, daB die uber den Bodenrand 16 einer Packgutge- 
samtheit 12 uberstehenden Bereiche des traybildenden 
Verpackungsmaterialsstreifens 7 zu einem Trayrand 17 
(Fig. 1) oder zu einem Trayboden 18 (Fig. 2) gefaltet w 
und fixiert werden kGnnen. Die in bezug auf die Anle- 
gung der Verpackung wesentlichen Verfahrensschritte 
werden an der auf dem Abfuhrfdrderer 2 aufliegenden 
Packgutgesamtheit 12 durchgefuhrt, wobei eine Straff- 
umreifung verwirWicht wird. Dabei kann korrtinuierlich 15 
oder taktweise gearbeitet werden. 

Im Rahmen der Erfindung kOnnen der traybildende 
Verpackungsmaterialstreifen 7 und die Kopf umreif ungs- 
streifen 8 durch LSngsfettungen besonders gestattet 
sein. Das zeigt die Fig. 4 mit den Teilf iguren 4a, 4b und 20 
Ac. Die Figuren zeigen jeweils links einen Querschnitt 
und rechts eine Ansicht, ausschnittsweise. Man erkennt 
in der Fig. 4a, daB der traybildende Verpackungsmateri- 
alstreifen 7 vor dem Zufuhren zur Verpackungsstation 9 
durch eine Langsfaltung 19 mit einem Doppelstre'rfen- 25 
bereich 20, der an die Seitenwdnde der Packgutge- 
samtheiten 12 angeiegt wird, und mit einem 
Einfachstreifenbereich 21, der den Trayrand 17 oder 
den Trayboden 18 bildet, versehen wird. Die im Doppel- 
streifenbereich aneinanderliegenden Teile des traybil- 30 
denden Verpackungsmaterialstreifens 7 kOnnen 
miteinander verklebt werden, was in der Fig. 4a durch 
eine gestrichelte Linie bei dem Bezugszeichen 22 ange- 
deutet wurde. Man erkennt in den Fig. 4b und 4c, daB 
der Kopfumreifungsstreifen 8 vor dem Zufuhren zur Ver- 35 
packungsstation durch zwei Ldngsfaltungen 19 verdop- 
pert werden kann. Die umgeWappten Bereiche liegen 
stoB nebeneinander, wie es die Fig. 4b zeigt oder mit 
einem Abstand 23, wie es die Fig. 4c zeigt. 

Der Kopfumreifungsstreifen 8 muB nicht notwendig 40 
am oberen Rand der Packgutgesamtheit 1 2 angeordnet 2. 
werden. Er kann auch im mittieren Bereich der HOhe 
der Packgutgesamtheit 12 angeordnet werden, und 
zwar mit mehr oder weniger groBem Abstand von dem 
traybildenden Materialstreifen 7. 45 

3. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Anlegen einer aus bandf6rmigem 

Verpackungsmaterial, welches von einem Coil so 4. 

abgezogen wird, aufgebauten Verpackung an eine 

Mehrzahl von gleichen Verpackungselementen, die 

zu einer Packgutgesamtheit zusammengef ugt sind, 

mit den Verfahrensschritten: 5. 

55 

a) Die Packgutgesamtheit wird auf einem 
ZufuhrfGrderer einer Verpackungsstation zuge- 
fOhrt, 



b) das Verpackungsmaterial wird von dem Coil 
abgezogen und beim Abziehen zumindest in 
einen traybildenden Verpackungsmaterialstrei- 
fen sowie einen Kopfumreifungsstreifen aufge- 
trennt, 

c) der traybildende Verpackungsmaterialstrei- 
fen sowie der Kopfumreifungsstreifen werden 
gemeinsam unter Bildung eines Abstandsspal- 
tes, der der HOhe der Packgutgesamtheit 
angepaBt ist, vertikal der Verpackungsstation 
zugefOhrt und entsprechend dem Produktfor- 
mat vorgespendet, 

d) die Packgutgesamtheit wird mit einer vorde- 
ren Stirnseite voraus an der Verpackungssta- 
tion quer zu dem traybildenden 
Verpackungsmaterialstreifen und dem Kopfum- 
reifungsstreifen so verschoben und auf einen 
Abf OhrfOrderer aufgeschoben, daB der Verpak- 
kungsmaterialstreifen sowie der Kopfumrei- 
fungsstreifen die Packgutgesamtheit U-f6rmig 
umschlingen und an der rQckwdrtigen Stirn- 
seite Oberstande des traybildenden Verpak- 
kungsmaterialstreifens sowie des 
Kopfumreifungsstreifens, die von den zulaufen- 
den Strerf en abgetrennt werden, frei bleiben, 

e) die Enden des traybildenden Verpackungs- 
materialstreifens sowie die des Kopfumrei- 
fungsstreifens werden mit den Enden der 
Oberstande zu Umreifungen miteinander ver- 
bunden, 

f) die uber den Bodenrand der Packungsge- 
samtheit uberstehenden Bereiche des traybil- 
denden Verpackungsmaterialstreifens werden 
zu einem Trayrand oder zu einem Trayboden 
umgefaltet und fixiert, 

wobei die Verfahrensschritte d), e) und f) an der auf 
dem AbfuhrfGrderer aufliegenden Packungsge- 
samtheit durchgefuhrt werden. 

Verfahren nach Anspruch 1 , wobei der traybildende 
Verpackungsmaterialstreifen sowie der Kopfumrei- 
fungsstreifen zu unter Zugspannung stehenden 
Straffumreifungen verbunden werden. 

Verfahren nach einem der Anspruch e 1 oder 2, 
wobei der ZufuhrfOrderer und der AbfuhrfGrderer 
kontinuierlich bewegt werden. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 Oder 2, 
wobei der ZufuhrfOrderer und der Abfuhrfdrderer 
taktweise bewegt werden. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, wobei 
der traybildende Verpackungsmaterialstreifen vor 
dem Zufuhren zur Verpackungsstation durch eine 
Langsfaltung mit einem Doppelstreifenbereich, der 
an die Seitenwande der Packgutgesamtheit ange- 
iegt wird, und mit einem Einfachstreifenbereich, der 
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den Trayrand oder den Trayboden biktet, versehen 
wind. 

6. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 5, wobei 
der Kopfumreifungsstreifen vor dem Zufuhren zur s 
Verpackungsstation durch zumindest eine Ungs- 
faltungverdoppeltwird. 

7. Vorrichtung fOr die DurchfOhrung des Verfahrens 
nach einem der AnsprOche 1 bis 6 mit 10 

einem ZufOhrfcrderer (1), 
einem rechtwinWig dazu angeordneten Abfuhr- 
fOrderer (2), einer oberhalb des Niveaus des 
ZufuhrfOrderers (1) und des AbfuhrfOrderers is 
(2) angeordneten Coilaufnahme (3) fOr das 
bandfOrmige Verpackungsrnaterial (4) mit 
Bandabzug (5) und Trenneinrichtung (6) zur 
Auftrennung des bandfOrmigen Verpackungs- 
materials (4) in einen traybiktenden Verpak- 20 
kungsmaterialstreifen (7) und einen 
KopfumreHungsstreifen (8), 

wobei der traybildende Verpackungsmaterialstrei- 
fen (7) und der Kopfumreifungsstreifen (8) gemein- 25 
sam unter Bildung eines Abstandsspaltes vertikal 
veriaufend zwischen dem ZufuhrfOrderer (1) und 
dem Kopf des AbfuhrfOrderers (2) gefuhrt sind und 
in diesem Bereich die Verpackungsstation (9) mit 
ihren Werkzeugen zur DurchfOhrung der Verfah- 30 
rensschritte (d), (e) und (f) angeordnet ist. 

Claims 

1. A process for applying packaging built up from 35 
band-shaped packaging material, which is pulled 
off from a coil, to a plurality of identical package ele- 
ments which are joined together to form a packag- 
ing goods entity, comprising the following process 
steps: <o 

a) the packaging goods entity is fed on a feeder 
conveyor to a packaging station, 

b) the packaging material is pulled off from the as 
coil and is separated when pulled off into at 
least one tray-forming packaging material strip 
and one top hoop-casing strip, 

c) the tray-forming packaging material strip and so 
the top hoop-casing strip are fed jointly and 
vertically to the packaging station with the for- 
mation of a spacing gap which is matched to 
the height of the packaging goods entity and 
are pre-dispensed corresponding to the prod- ss 
uct format, 

d) the packaging goods entity is moved to the 
packaging station, transversely to the tray- 
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forming packaging material strip and to the 
hoop-casing strip, and with a front end face in 
front, and is pushed on to a discharge conveyor 
so that the packaging material strip and the top 
hoop-casing strip loop round the packaging 
goods entity in the shape of a U, and so that 
overhangs of the tray-forming packaging mate- 
rial strip and of the top hoop-casing strip, which 
are severed from the strips being fed, remain 
free on the back end face, 

e) the ends of the tray-forming packaging mate- 
rial strip and those of the top hoop-casing strip 
are joined to the ends of the overhangs to form 
hoop casings with each other, 

f) the regions of the tray-forming packaging 
material strip which project beyond the bottom 
edge of the packaging goods entity are folded 
and fixed to form a tray edge or a tray base, 

wherein process steps d), e) and f) are carried out 
on the packaging entity resting on the discharge 
conveyor. 

2. A process according to claim 1, wherein the tray- 
forming packaging material strip and the top hoop- 
casing strip are joined to form tightening hoop cas- 
ings which are under a tensile stress. 

3. A process according to either one of claims 1 or 2, 
wherein the feeder conveyor and the discharge 
conveyor are moved continuously. 

4. A process according to either one of claims 1 or 2, 
wherein the feeder conveyor and the discharge 
conveyor are moved in cycles. 

5. A process according to any one of claims 1 to 4, 
wherein before it is fed to the packaging station the 
tray-forming packaging material strip is provided, by 
means of a longitudinal fold, with a double strip 
region which is applied to the sidewalls of the pack- 
aging goods entity, and with a single strip region 
which forms the tray edge or tray base. 

6. A process according to any one of claims 1 to 5, 
wherein the top hoop-casing strip is doubled by 
means of at least one longitudinal fold before it is 
fed to the packaging station. 

7. An apparatus for carrying out the process accord- 
ing to any one of claims 1 to 6, comprising 

a feeder conveyor (1), 

a discharge conveyor (2) disposed at right 
angles thereto, a coil receiver (3), which is dis- 
posed above the level of the feeder conveyor 
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(1) and of the discharge conveyor (2), for the 
band-shaped packaging material (4), having a 
band pull-off device (5) and a separating device 
(6) for separating the band-shaped packaging 
material (4) into a tray-forming packaging 
material strip (7) and a top hoop-casing strip 
(8), 

wherein the tray-forming packaging material strip 
(7) and the top hoop-casing strip (8) are conveyed 
jointly and running vertically, with the formation of a 
spacing gap, between the feeder conveyor (1) and 
the head of the discharge conveyor (2), and the 
packaging station (9), with its tools for carrying out 
process steps (d), (e) and (f), is disposed in this 
region. 

Revendications 

1. Proc6d6 pour indiquer un emballage constitu6 par 
un mat&riau d'emballage en forme de bande, qui 
est d6vid6 d'un rouleau, sur une multiplicity dete- 
rrents identiques d'emballage, qui sont rassembtes 
pour former une unite d'emballage complete, com- 
prenant les Stapes op6ratoires suivantes : 

a) on envoie I'unrte d'emballage complete, sur 
un convoyeur d'amenSe. k un poste d'embal- 
lage, 

b) on divide le mat6riau d'emballage k partir 
du rouleau et, lors du d6vidage, on le divise au 
moins en une bande de mat6riau d'emballage 
formant un easier, ainsi qu'une bande d'enve- 
loppementde t§te, 

c) on envoie verticalement en commun, au 
poste d'emballage, la bande de matfriau 
d'emballage formant un easier ainsi que la 
bande d'enveloppement de t§te, en formant 
une fente qui est adaptee k la hauteur de I'unite 
d'emballage complete, et on les fait avancer 
conform6ment au format du produit, 

d) on dSpIace I'unrte d'emballage complete 
avec une face frontale avant dispos6e en 
avant, devant le poste d'emballage, transversa- 
lement par rapport k la bande de mat&riau 
d'emballage formant un easier et k la bande 
d'enveloppement de t§te et on la repousse sur 
un convoyeur d'Svacuation de telle sorte que la 
bande de mat&iau d'emballage ainsi que la 
bande d'enveloppement de t&te entourent en 
forme de U I'unrte d'emballage complete et, au 
niveau de la face frontale arrfere, des 6l6ments 
dSbordants des parties en d6bordement de la 
bande de materiau d'emballage formant un 
easier ainsi que de la bande d'enveloppement 
de t&te, qui sont s6par6es k partir des bandes 
arrivantes. restent libres, 

e) on relie les extr6mrt6s de la bande de mat£- 
riau d'emballage formant le easier ainsi que 



celles de la bande d'enveloppement de t§te 
aux extr6mit6s des parties en dSbordement 
pour former des enveloppements, 
f) on replie et on fixe les parties, qui sont en 
5 dSbordement par rapport au bord du fond de 

I'unit6 d'emballage complete, de la bande de 
materiau d'emballage formant le easier pour 
former un bord de easier ou un fond de easier, 

10 les Stapes op6ratoires d), e) et f) Stant appliqu6es 
sur I'unite d'emballage complete qui est posSe sur 
le convoyeur d'Svacuation. 

2. Proc6d6 selon la revendication 1, seion lequel la 
75 bande de matSriau d'emballage formant le easier 
ainsi que la bande d'enveloppement de t§te sont 
relives k des enveloppements tendus places en 
traction. 

20 3. Proc&te selon I'une des revendications 1 ou 2, 
selon lequel le convoyeur d'amenSe et le convoyeur 
d'6vacuation sont d6plac6s d'une manifcre conti- 
nue. 

25 4. Proc6d§ selon I'une des revendications 1 ou 2, 
selon lequel le convoyeur d'amen6e et le convoyeur 
d'6vacuation sont d6plac6s d'une mantere caden- 
c6e. 

30 5. Proc&te selon Tune des revendications 1 k 4, 
caract6ris6 en ce qu'avant son envoi au poste 
d'emballage, on affuble la bande de materiau 
d'emballage formant easier, au moyen d'un pliage 
longitudinal, d'une partie de bande double, que Ton 

35 applique sur les parois Iat6rales de I'unrte d'embal- 
lage complete, et d'une partie de bande simple, qui 
forme le bord ou le fond du easier. 

6. Proc6d6 selon I'une des revendications 1 k 5, selon 
40 lequel on double la bande d'enveloppement de t§te 

avant son envoi au poste d'emballage, k I'aide d'au 
moins un pliaqe longitudinal. 

7. Disposrtrf pour la mise en oeuvre du proc&te seion 
45 I'une des revendications 1 k 6, comportant 

un convoyeur d'amen6e (1 ), 

un convoyeur d'6vacuation (2) dispose perpen- 

diculairement au convoyeur d'amen6e, un 

so logement (3) de rouleau, qui est dispos6 au- 

dessus du niveau du convoyeur d'amen&e (1) 
et du convoyeur d'6vacuation (2), pour le mat£- 
riau d'emballage en forme de bande (4) et 
comportant un disposrtrf (5) de tirage de la 

55 bande et un dispositrf de division (6) servant k 

diviser le materiau d'emballage en forme de 
bande (4) en une bande de matSriau d'embal- 
lage (7) formant le easier et en une bande 
d'enveloppement de t§te (8). 
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la bande de materiau d'emballage (7) formant le 
easier et la bande d'enveloppement de t§te (8) 
6tant conjointement guid£es verticalement, en d6f i- 
nissant une fente de separation, entre le convoyeur 
d'amen§e (1 j et la t§te du convoyeur d'gvacuation 5 
(2), tandis que le poste d'emballage (9) 6quip6 de 
ses outils pour la mise en oeuvre des stapes opSra- 
toires d), e) et f) est dispose dans cette zone. 
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